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© Verwendung eines Kunststoff-Materials zur Herstellung einer Folie fur manipulationssichere Abdeckungen 
von Warentragern 

@ Verwendung eines Materials, enthaitend hochkristailines 
Polypropyien mit elner mittieren Molmasse von ca. 10 000 bis 
ca. 600 000 sowie einem partikelfdrmigen Fulls toff mit einem 
Anteil von ca. 5 Gew.-% bis ca. 60 Gew.-% zur Herstellung 
einer ein- oder mehrlagigen Folie zur manipulationssicheren 
Abdeckung von Warentragern, wobei das hochkristalline 
Polypropyien im wesentlichen die Kunststoff matrix bildet 
und wobei die Durchstofcfestigkeit der Folie unter einen 
Grenzwert von 460 N/mm (gemessen an einer ca. 160 \im 
dicken Folie) herabgesetzt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft die Verwendung eines Kunst- 
stoffmaterials zur Herstellung einer ein- oder mehrlagi- 
gen Folie fur manipulationssichere Abdeckungen von 5 
Warentragern, wie sie beispielsweise von einer Vielzahl 
von sogenannten Blisterpackungen bekannt sind. 

Solche bekannten Folien fur Blister-Abdeckungen 
bestehen bislang aus Aluminiumfolien, kunststoffbe- 
schichteten Aluminiumfolien bis zu reinen transparen- 10 
ten oder opaken Kunststoffolien. Diese Folien bilden 
das Gegenstiick zu dem WarentrSger oder dem soge- 
nannten Unterteil der Verpackung, das wiederum aus 
einer Vielzahl von Materialien gebildet sein kann, bei- 
spielsweise aus einer stabilen Kartonlage, einer an die 15 
Form der Ware angepaBten Kunststoff- oder Alumini- 
umschale oder dergleichen. 

Bei der Verwendung von Kunststoffolien als Blister- 
Abdeckung bestand bisher das Problem, daB insbeson- 
dere druckempfindliche Waren nicht durch die Folie 20 
hindurch gedruckt und so der Verpackung entnommen 
werden konnten, ohne daB dies zu einer Beschadigung 
der Waren, insbesondere bei Tabletten, gefuhrt hatte. 

Deshalb wurde bei der Verwendung von Folien als 
Abdeckteil fur solche Verpackungen entweder auf Alu- 25 
miniumfolien zuriickgegriff en, wie dies insbesondere bei 
der Verpackung von pharmazeutischen Produkten, wie 
z. B. Tabletten, Ampullen oder Kapseln, der Fall ist, oder 
aber es wurde im Unterteil der Verpackung eine Ent- 
nahmemdglichkeit vorgesehen. 30 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Folie 
fur manipulationssichere Abdeckungen von Warentra- 
gern zu schaffen, welche sich aus Kunststoff herstellen 
laBt, trotzdem die bekannten Durchdruckeigenschaften 
von Aluminiumfolienabdeckungen zeigt und fur einen 35 
hinreichend schnellen Siegelvorgang geeignet ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB ein Kunstoffmaterial fur die Herstellung der Folie 
verwendet wird, welches hochkristallines Polypropylen 
mit einer mittleren Molmasse von ca. 10 000 bis ca. 40 
600 000 sowie einen partikelfdrmigen Fiillstoff mit ei- 
nem Anteil von ca. 5 Gew.-°/o bis ca. 60 Gew.-% enthait, 
wobei das hochkristalline Polypropylen im wesentlichen 
die Kunststoffmatrix bildet und wobei die DurchstoBfe- 
stigkeit der Folie unter einen Grenzwert von 450 N/mm 45 
herabgesetzt ist (MeBmethode nach DIN 53373). 

Mischungen aus Kunststoffmaterialien, einschlieBlich 
Polypropylen, mit partikelfdrmigen Fullstoffen sind an 
sich aus den Derwent-Abstracts 86-004376/01 und 
90-221777/29 bekannt. Diese Materialien wurden in der 50 
Baustoffindustrie sowie zur Herstellung von Druckkop- 
f en von Schreibmaschinen verwendet 

Der obengenannte Grenzwert fur die DurchstoBfe- 
stigkeit gilt fur ca. 150 urn dicke Folien. Fur deutlich 
dunnere oder dickere Folien lassen sich von diesen Wer- 55 
ten die entsprechenden Grenzwerte ableiten. Bei dem 
angegebenen Grenzwert ist es moglich, druckunemp- 
findliche Waren durch die Abdeckfolie des Warentra- 
gers durchzudriicken, wenn auch noch mit einigem 
Kraftaufwand. Bei empfindlicheren Produkten wird 60 
man vorzugsweise einen geringeren Grenzwert fur die 
DurchstoBfestigkeit w&hlen, und bevorzugt liegt dieser 
Wert dann bei ca. 100 bis ca. 200 N/mm. Geringere 
DurchstoBfestigkeiten mdgen sich in einzelnen Fallen 
empf ehlen, wo sehr drucksensitive Waren verpackt sind. 65 
Allerdings ist dabei zu beachten, daB selbstverstandlich 
mit der Herabsetzung der DurchstoBfestigkeit auch die 
Schutzwirkung der Verpackung gegen Beschadigung 
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der Waren selbst abnimmt, so daB in dem zuvor angege- 
benen Zahlenbereich von ca. 100 bis ca. 200 N/mm in 
vielen Fallen ein Optimum zu sehen ist 

Fur die Handhabung der Verpackung durch den Ver- 
braucher, d. h. insbesondere beim Offnen der Verpak- 
kung und damit der Ware, kommt in zweiter Linie eine 
weitere Eigenschaft ins Spiel, die sogenannte Weiter- 
reiBfestigkeit, die den Kraftaufwand bestimmt, der not- 
wendig ist, um eine einmal durchgestoBene Folie weiter 
aufreiBen zu lassen und so das Produkt freizugeben. 
Auch diese Eigenschaft laBt sich durch die Wahl des 
Fullstoffes sowie dessen Anteil in der Kunststoffmatrix 
beeinflussen, wobei hier vorzugsweise eine WeiterreiB- 
f estigkeit von weniger als 30 N (MeBmethode nach DIN 
53363) angestrebt wird. Dieser Zahlenwert gilt insbe- 
sondere fiir ca. 150 \im dicke Folien, laBt sich aber im 
wesentlichen auch auf wesentlich dunnere bzw. dickere 
Folien anwenden. Ein fiir die Handhabung, insbesonde- 
re auch von druckempfindlichen Gutern, akzeptabler 
Wert der WeiterreiBf estigkeit liegt zwischen ca. 2 bis 12 
N, wobei auch hier wiederum zu beachten ist, daB natur- 
lich wesentlich geringere Werte mdglich sind, aber im 
Hinblick auf den Schutz der Ware durch die Folie einer 
beliebigen Verringerung Grenzen gesetzt sind. Ein be- 
vorzugter Bereich fur die WeiterreiBfestigkeit liegt im 
Bereich von 3 bis 4 N. 

Die erfindungsgemaBe Folie enthait den Fiillstoff als 
homogene Zumischung zu einem bereits f ertig auspoly- 
merisierten Kunststoffmaterial. Der Fiillstoff wird also 
nicht — wie dies im Zusammenhang mit Fullstoffver- 
starkten Kunststoffen bekannt ist — in der Polymerisa- 
tionsreaktionsmischung aus Monomer und/oder Prapo- 
lymer dispergiert und wahrend des Aushartens der Re- 
aktionsmischung in die Kunststoffmatrix eingebaut 
Selbstverstandlich ist es aber denkbar, solches verstark- 
tes Kunststoffmaterial als Kunststoffmatrix in bestimm- 
ten Anwendungsfallen auch im Zusammenhang mit der 
vorliegenden Erfindung zu benutzen. 

Fiir die Fiillstoff e der Folie steht eine breite Palette an 
Fullstoffen zur Verfugung. Diese kdnnen aus anorgani- 
schen und/oder organischen Substanzen ausgewahlt 
sein. 

Bevorzugte Beispiele fiir die organischen Substanzen 
sind z. B. halogenierte Kohlenwasserstoffpolymere, ins- 
besondere PTFE, Polyethersulfone, Cellulosefasern, 
Holzschlif f o. a^ die wie das PTFE einen Fixpunkt von > 
300° C aufweisen, sowie duroplastische Kunststoff e. Bei 
den organischen Substanzen, die als Fiillstoffe dienen 
sollen, ist wichtig, daB sich diese bei der Verarbeitung 
des Kunststoffmatrixmaterials, bei der Temperaturen 
von 220° C und mehr auftreten konnen, nicht verflussi- 
gen und dann eine homogene Losung mit dem Kunst- 
stoffmatrixmaterial bilden, sondern daB diese im we- 
sentlichen in Partikelform in der Kunststoffmatrix wah- 
rend der Verarbeitung erhalten bleiben und so einer 
Schwachung der durchgehenden Kunststoffmatrix- 
schicht und damit der entsprechenden Herabsetzung 
der Durchstopf estigkeit und gegebenenf alls der Weiter- 
reiBfestigkeit dienen. 

Fur die anorganische Komponente des Fullstoffs 
kann die Substanz ausgewahlt werden aus der Reihe der 
Siliciumdioxide, insbesondere in Form von Glas oder 
Quarz, Silikate, insbesondere in Form von Talkum, Tita- 
nate, TIO2, Aluminiumoxid, Kaolin, Calciumkarbonate, 
insbesondere in Form von Kreide, Magnesite, MgO, Ei- 
senoxide, Siliciumcarbide, Siliciumnitride, Bariumsulfat 
oder dergleichen. 

Bei der Auswahl der anorganischen oder organischen 
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Substanzen als Komponenten des Fullstoffs wird stets 
auch das zu verpackende Gut zu beriicksichtigen sein 
und dessen Empfindlichkeit auf den einen oder anderen 
Zusatzstoff zu der Polymermatrix. 

Die Form der Fttllstoffpartikel wird wohl am haufig- 
sten granular sein, aber auch piattchenfdrmige, faserfor- 
mige oder stabformige Fiilistoffpartikel sind sowohl als 
im wesentlichen einheitliche Form oder auch in Mi- 
schung mit anderen Formen als Fiilistoffpartikel mog- 
lich. 

Die PartikelgroBe des Fullstoff es (gemessen iiber die 
groBte Ausdehnung des Partikels) betragt bevorzugt im 
Mittel ca. 5 bis ca. 100 urn Die Wahl der PartikelgrSBe 
ist selbstverst&ndlich nicht unwesentlich mitbestimmt 
von der herzustellenden Folienschichtdicke. So wird 
darauf zu achten sein, daB die mittlere Ausdehnung der 
Partikel einen deutlichen Abstand zu der herzustellen- 
den Foliendicke halt Bevorzugt werden mittlere Parti- 
kelgroBen zwischen 20 urn und 60 |j,m, insbesondere bei 
Foliendicken von 80 u,m bis 100 urn. 

Um sicherzustellen, daB der Fullstoff nicht zu einer 
Verstarkung der Polymermatrix fiihrt, sollte darauf ge- 
achtet werden, daB die Fiilistoffpartikel eine mSglichst 
geringe Haftung an der Polymermatrix aufweisen. Min- 
destens jedoch sollten die Haftkrafte zwischen den Par- 
tikeln und der Fullstoffmatrix deutlich geringer sein als 
die Zugfestigkeit der Matrix selbst So wird insbesonde- 
re bei den anorganischen Fullstoffpartikeln darauf zu 
achten sein, daB diese im wesentlichen frei von soge- 
nannten Haftvermittlern sind Solche Haftvermittler 
werden iiblicherweise bei der Herstellung von gefiillten 
Kunststoffen verwendet, bei denen aber auf die beson- 
dere Festigkeit des Materials abgestellt wird. 

Andererseits soli nattirlich erreicht werden, daB die 
Fiilistoffpartikel eine mdglichst gleichmaBige Vertei- 
lung in der Kunststoffmatrix erhalten und auch beim 
ProduktionsprozeB beibehalten, so daB man bevorzugt 
Hilfsmittel zugibt, welche die Dispergierbarkeit der 
Fiilistoffpartikel in der Matrix verbessern. 

Als Dispergierhilfsmittel eignen sich insbesondere 
niedrigschmelzende organische Substanzen, welche ei- 
ne groBe Benetzungsfahigkeit fur den Fullstoff aufwei- 
sen. Konkrete Beispiele sind niedermolekulare Polyole- 
finwachse. Die Dispergierhilfsmittel werden bevorzugt 
auf die Fiilistoffpartikel aufgebracht, bevor diese mit 
dem Granulat des Matrixkunststoffs vermischt, insbe- 
sondere geknetet werden. 

Die Dicke der Folie wird bevorzugt von 20 um bis ca. 
600 urn gew&hlt, was zum einen eine ausreichende Sta- 
bility der Folie zum Schutz der verpackten Waren si- 
cherstellt und zum anderen die fur das Offnen der Ver- 
packung notwendigen Kr&fte innerhalb des vorgegebe- 
nen Limits halt, innerhalb dessen zumindest druckinsen- 
sitive Waren noch vom Durchschnittskauf er problemlos 
aus der Verpackung durch Durchdriicken der Abdeck- 
folie entnommen werden kdnnen. 

Insbesondere bei der Verpackung von Pharmazeuti- 
ka ist es haufig erwunscht, daB die Folie im wesentlichen 
wasserdampfundurchl&ssig ausgebildet ist 

Als geeignete Kunststoffmatrix-Materialien haben 
sich insbesondere hochkristalline Polypropylene, wle sie 
in der EP 0 255 693 Bl beschrieben werden, mit hohem 
isotaktischem Pentadenanteil, zwischen 0,955 und 1,0 
empfohlen. (MeBmethode in der EP 0 255 693 Bl be- 
schrieben.) 

Der Elastizitatsmodul (gemessen nach DIN 53457 an 
50 urn dicken Folien) betr&gt vorzugsweise 1200—1400 
N/mm 2 fur das reine einzusetzende Poiypropylen. Bei 



der gefiillten Polypropylenmatrix kann der Elastizitats- 
modul ansteigen, beispielsweise auf Werte (in N/mm 2 ) 
von 1800-2000 bei 5Gew.-% Talkumfullung, 
2200-2400 bei 10Gew.-% Talkumfullung oder 
5 3000-3400 bei 20 Gew.-% Talkumfullung. 

Bei den bislang beschriebenen Folien wurde allein 
durch die Zugabe der Fullstoffe zu der Kunststoffmatrbc 
fur eine verbesserte DurchstoBfestigkeit bzw. Weiter- 
reiBfestigkeit derselben gesorgt. 
io Bei grdBeren Verpackungseinheiten, bei der eine 
Vielzahl von Produkten separat voneinander auf einem 
Warentrager gelagert und durch die Abdeckfolie abge- 
deckt ist, ist es haufig wiinschenswert, daB die einzelnen 
Waren getrennt voneinander aus dem Warentrager ent- 

15 nommen werden konnen, ohne daB die Verpackung der 
daneben liegenden Einzelwaren besch&digt wird. 

Je nach Beschaffenheit des Unterteils der Verpak- 
kung kann bereits die normale Siegelfestigkeit ausrei- 
chen, jim das oben genannte Problem zu losen. Sollte 

20 jedoch in einem direkten Kontakt der Folie mit dem 
Unterteil eine zu geringe Siegelfestigkeit erhalten oder 
zu lange Siegelzeiten notwendig werden, kann sich die 
Notwendigkeit einer zusatzlichen Siegelschicht auf der 
Folienoberflache ergeben. 

25 Um die durch die urspriingliche Folie vorgegebene 
DurchstoBfestigkeit und die WeiterreiBfestigkeit jedoch 
im wesentlichen zu erhalten, wird bei solchen Waren- 
verpackungen vorgesehen, daB die Siegelschicht eine 
Mischung eines (A) Polypropylen-Copolymeren mit ei- 

30 nem Ethyienanteil von ca. 4 bis 12 mol-% und einem 
Poiymeren (B) umfaBt, ausgewShlt aus der Reihe EVA- 
Copolymer mit bis zu 18 mol-% Vinylacetatanteil, Iono- 
more, Ethyien-Ethylacrylatcopolymere, Ethylen-Metha- 
crylat-Copolymere, Maleins^ureanhydrid gepfropfte 

35 Polypropylene und Polyethylene, deren Copolymere so- 
wie EVA-Copolymere. 

Das Mischungsverhaltnis der Mischungskomponente 
(A) zur Mischungskomponente (B) kann in einem weiten 
Bereich von 5 : 95 bis 95 : 5 variiert werden, wobei uber 

40 die Komponente (B) das Temperaturverhalten der Mi- 
schung steuerbar ist und insbesondere eine einf ache An- 
passung der Siegelschicht an geeignete Siegeltempera- 
turen und Siegeltaktzeiten zulaBt 
Optimale Siegeltemperaturen liegen im Temperatur- 

45 bereich von 145 bis 155° C 

Die erfindungsgem&Be Siegelschicht ist nicht nur fiir 
die oben beschriebenen Durchdriickfolien auf der Basis 
einer Poiypropylen-Matrix aus hochkristallinem Poiy- 
propylen geeignet, sondern generell fiir jede Art Durch- 

50 driickfolie, welche die oben angegebenen Spezifikatio- 
nen fiir die DurchstoBfestigkeit enth&lt Hierbei sind ins- 
besondere Kunststoffmatrix-Materialien zu erwahnen, 
wie Polyolefine allgemein, PVC, Polyester, Polystyrol 
oder Styrolcopolymerisate, die anstelle des eingangs er- 

55 wahnten hochkristallinen Polypropylens treten. 

Weiter bevorzugte Mischungsverhtltnisse der Mi- 
schungskomponenten (A) und (B) liegen bei 35 : 65 bis 
65 : 35. Sehr gute Siegelergebnisse werden mit Mi- 
schungsverh£ltnissen von ca. 50 : 50 erhalten. 

60 Die Komponente (A) wird bevorzugt mit einem Ethy- 
ienanteil von 6—10 mol-% eingesetzt, meist bevorzugt 
mit einem 8 mol-%-AnteiL 

Das erfindungsgem&Be Siegelschichtmaterial eignet 
sich zudem hervorragend als Siegelschicht auf Tiefzieh- 

65 folien, aus denen in der Regel die Warentrager oder 
Unterteile der Blisterpackungen gef ertigt werden. 

Es empfiehlt sich, dieselbe Siegelschicht auf der mit 
dem Warentrager zu kombinierenden Durchdriickfolie 



DE 44 14 669 C2 



aufzubringen, so daB beim Siegelvorgang die Siegel- 
schicht der Durchdrtickfolie mit der Siegelschicht der 
Tief ziehf olie verbunden wird 

Bei der besonders bevorzugten Ausftihrungsform der 
Erfindung ist die Folie zwei- oder mehrlagig aufgebaut, 5 
wobei die zwei oder mehreren Lagen der Folie vorzugs- 
weise koextrudiert hergestellt sind. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Verpackung mit 
einem gegebenenfalls an die zu verpackenden Waren in 
der Form angepaBten Unterteil als WarentrSger und 10 
einem Oberteil aus einer erfindungsgemaBen und oben 
bereits beschriebenen Folie. 

Bevorzugt wird bei einer solchen Verpackung das 
Unterteil und das Oberteil unter Verwendung derselben 
Kunststoffart hergestellt, so daB man ein sortenreines 15 
Produkt erhalt Solche sortenreinen Produkte sind ins- 
besondere leicht recyclebar und fur denselben Verwen- 
dungszweck wiederverwendbar, was ein Optimum im 
Verpackungskreislauf darstellt 

Eine besonders bevorzugte Verwendung der erfin- 20 
dungsgemaBen Verpackung besteht in der Verpackung 
von Pharmazeutika, die insbesondere in Ampullen-, 
Kapsel- oder Tablettenform vorliegen. 

Die Erfindung sei im f olgenden anhand eines Beispiels 
noch naher erlautert: 25 

Beim ersten Schritt wird ein Polymergranulat mit den 
Fiillstoffanteilen vermischt und nachfolgend extrudiert 
oder kalandriert Die Vermischung, insbesondere die 
Homogenisierung, kann durch Kneten nach bekannten 
Verfahren, insbesondere der Doppelschneckencom- 30 
poundierung, erfolgen. Die Einzelkomponenten kdnnen 
aber auch in einem Trockenmischverf ahren miteinander 
vermischt werden. Eine bessere Homogenitat, d. h. eine 
gleichmaBigere Verteilung der Fullstoffe in der Poly- 
mermatrix, wird durch die vorgeschaltete Herstellung 35 
eines sogenannten Compounds erreicht 

Eine Behandiung der Fullstoffpartikel mit Dispergier- 
hilfsmitteln sollte in jedem Fall vor der Vermengung mit 
dem Matrix-Kunststoff erfolgen. 

Das Compound wird im Extruder geschmolzen, und 40 
zwar bei Massetemperaturen von ca. 220° C und mehr 
sowie bei einem Massedruck von bis zu 250 bar. Die 
Abkuhlung der Schmelze erfolgt vorzugsweise iiber ei- 
ne Chill-roll bei 20° C bis ca. 40° C, aber auch andere 
Abkiihlverfahren, gegebenenfalls mit einer Oberfia- 45 
chenbehandlung mit Corona-Entladung kombiniert, 
sind moglich. 

Danach werden die Folien beschnitten und gewickelt 
Als Beispiel fur das Polymer der Kunststof fmatrix sei 
ein hochkristallines Polypropylen mit einem Schmelzin- 50 
dex von ca. 8 g/10 min nach DIN 53735 (230°C/2,16 kg) 
und einer Dichte (23° C) nach DIN 53479 von 
0,902 g/cm 3 erw&hnt Selbstverst&ndlich konnen auch 
hiervon verschiedene Polypropylen-Typen verwendet 
werden. 55 

Als FOllstoff sei fur dieses Beispiel Kreide oder Tal- 
kum vorgeschlagen mit einer mittleren TeilchengroBe 
von 5 bis 60 urn, besser noch mit einer mittleren Teil- 
chengrdBe von 20 bis 30 \im. Der Anteil der Fullstoffe 
an dem Gesamtfoliengewicht betragt bevorzugt von 10 60 
bis 55 Gew.-%. Unterhalb von einem Fullstoffanteil von 
5 Gew.-% erhalt man regelmaBig keine ausreichende 
Versprddung des Kunststoffs mit der damit zusammen- 
hangenden Absenkung der DurchstoBfestigkeit und der 
WeiterreiBfestigkeit mehr. Bei Anteilen deutlich iiber 65 
60 Gew.-% gestaltet sich die Folienherstellung schwie- 
rig und die physikalischen Festigkeitswerte sind dann 
h&ufig fiir die typischen Verwendungszwecke nicht 



mehr ausreichend. 

Wie bei der Produktion von Propylen-Folien iiblich, 
wird auch bei der erfindungsgemaBen Folie auf Poly- 
propylen-Basis eine Umspulung aus Griinden der Nach- 
kristallisation vorgenommen. (Die Dauer der Nachkri- 
stallisation betragt typischerweise 4 bis lOTage.) 

Mit einer Mischung aus 
95 Gew.-% Polypropylen, hochkristallin, der Firma Mit- 
sui mit der Produktbezeichnung CJ700, 
und 

5 Gew.-% Talkum als Fiillstoff, mittlere TeilchengroBe 
20 [Lm wurde eine 150 urn dicke Folie hergestellt (Dich- 
te 0,93 g/cm 3 ). 

An dieser Folie konnte eine DurchstoBfestigkeit von 
360 N/mm und eine Schadigungsarbeit gemaB DIN 
53373 von 0,5 J/mm gemessen werden. 

Aus einer Mischung von 
90 Gew.-% Polypropylen, hochkristallin, der Firma Mit- 
sui mit der Produktbezeichnung CJ700, 
und 

10 Gew.-% Talkum als Fiillstoff, mittlere TeilchengrdBe 
20 jim wurde eine 150 urn dicke Folie hergestellt (Dich- 
te 0,965 g/cm 3 ). 

An dieser Folie konnte eine Durchstopf estigkeit von 
220 N/mm und eine Schadigungsarbeit von 0,2 J/mm 
gemessen werden. 

Stellt man die Mischung auf 80 Gew.-°/o Polypropylen 
(Spezifikation siehe oben) und 20 Gew.-°/o Talkum (Spe- 
zifikation siehe oben) ein, erhalt man eine DurchstoBfe- 
stigkeit von ca. 100 N/mm sowie eine Schadigungsarbeit 
von 0,05 J/mm Die Dichte des Materials wurde zu 
1,04 g/cm 3 bestimmt 

Patentanspriiche 

1. Verwendung eines Materials, enthaltend hochkri- 
stallines Polypropylen mit einer mittleren Molmas- 
se von ca. 10 000 bis ca. 600 000 sowie einem parti- 
kelfdrmigen Fiillstoff mit einem Anteil von ca. 
5 Gew.-°/o bis ca. 60 Gew.-% zur Herstellung einer 
ein- oder mehrlagigen Folie zur manipulationssi- 
cheren Abdeckung von Warentragern, wobei das 
hochkristalline Polypropylen im wesentlichen die 
Kunststoffmatrix bildet und wobei die DurchstoB- 
festigkeit der Folie unter einen Grenzwert von 450 
N/mm (gemessen an einer ca. 150 urn dicken Folie) 
herabgesetzt ist 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auswahl des Fiillstoffs so getrof- 
f en und der Anteil des Fiillstoffs so gewahlt ist, daB 
die WeiterreiBfestigkeit unter einen Grenzwert 
von 30 N herabgesetzt ist 

3. Verwendung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Wert der DurchstoBfestig- 
keit ca. 100 bis ca. 200 N/mm betragt 

4. Verwendung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Wert der WeiterreiBfe- 
stigkeit ca. 3 bis ca. 4 N betragt 

5. Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Fiillstoff als orga- 
nische Substanz halogenierte Kohlenwasserstoff- 
polymere, insbesondere PTFE, Polyethersulfone, 
Cellulose, Holzschliff und/oder duroplastische 
Kunststoffe umfaBt 

6. Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Fiillstoff als anor- 
ganische Komponente eine Substanz ausgewahlt 
aus der Reihe Si02, insbesondere in Form von Glas 
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oder Quarz, Silikate, insbesondere Talkum, Tita- 
nate, Ti0 2 , Aluminiumoxid, Kaolin, Calciumkarbo- 
nate, insbesondere in Form von Kreide, Magnesite, 
MgO, Eisenoxide, Siliciumcarbide, Siliciumnitride 
oder Bariumsulfat, enth&lt 5 

7. Verwendung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiiil- 
stoffgranular, plattchenf6rmig, faserformig oder 
stabfdrmig ist 

8. Verwendung nach einem der voranstehenden io 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Parti- 
kelgrfcBe des Fiillstoffes (gemessen Uber die grdBte 
Ausdehnung des Partikels) im Mittel ca. 5 bis ca. 
100 \Lm betr&gt 

9. Verwendung nach einem der voranstehenden 15 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiill- 
stoffgehalt ca. 10 Gew.-% bis ca. 55. Gew.-°/o be- 
tragt 

10. Verwendung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Full- 20 
stoffpartikel im wesentlichen frei von Haftvermitt- 
lern sind. 

11. Verwendung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiill- 
stoffpartikel mit einem Hilfsmittel vorbehandelt 25 
sind, welches die Dispergierbarkeit der Fiillstoff- 
partikel in der Matrix verbessert 

12. Verwendung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ihre Dik- 
ke ca. 20 jxm bis ca. 600 \im betragt 30 

13. Verwendung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie im we- 
sentlichen wasserdampfundurchl&ssig ist 

14. Verwendung nach einem der voranstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Poly- 35 
propylen der Kunststoffmatrix einen hohen isotak- 
tischen Pentadenanteil aufweist 

15. Verwendung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der isotaktische Pentadenanteil 
zwischen 0,955 und 1 liegt. 40 

16. Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB zwei oder mehre- 
re Lagen der Folie koextrudiert sind, 

17. Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB eine auBenliegen- 45 
de Folienlage als eine Siegelschicht ausgebildet ist 

18. Verwendung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Siegelschicht aus einem Ma- 
terial gebildet ist, welches eine Mischung aus zwei 
Poiymerkomponenten umfaBt, wobei die erste 50 
Komponente (A) aus einem Polypropylencopoly- 
meren mit einem Ethylenanteil von ca, 4 bis 12 
moi-% 

besteht und wobei die Komponente (B) ausgewahlt 
ist aus der Reihe 55 
EVA-Copolymer mit bis zu 18 mol-% Vinylacetat- 
anteil, 
lonomere, 

Ethylen-Ethylacrylatcopolymere, 
Ethylen-Methylacrylatcopolymere, 60 
Maleinsaureanhydrid gepfropfte Polypropylene 
und Polyethylene sowie EVA-Copoiymere. 

19. Verwendung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Mischverhaltnis der Kompo- 
nenten (A) und (B) 5 : 95 bis 95 : 5 betragt 65 

20. Verwendung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der 
Komponenten (A) und (B) 35 : 65 bis 65 : 35 betragt 
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21. Verwendung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der 
Komponenten (A) und (B) so eingestellt ist, daB 
eine Siegeltemperatur im Bereich von 145 bis 
155°Cerhaltenwird. 

22. Verwendung nach einem der Anspriiche 18 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB der Ethylenanteil 
der Komponente (A) 6 bis 10 mol-%, weiter bevor- 
zugt 8 mol-%, betragt 

23. Verwendung nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB durch gezielte Erhohung der Abkuhltempera- 
tur der Kiihlwalze(n) die DurchstoBfestigkeit und 
WeiterreiBfestigkeit zusatzlich herabgesetzt wer- 
den kann. 

24. Verwendung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abkiihlung der Folie an den 
Abkiihlwalzen zwischen 20 und 100°C, bevorzugt 
zwischen 50 und 80° C, betragt 

25. Verwendung nach einem oder mehreren der 
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeichnet 
daB speziell durch den Einsatz des Kalanderverfah- 
rens eine zusatzliche Herabsetzung der DurchstoB- 
und WeiterreiBfestigkeit erzielt wird. 

26. Verwendung einer Folie gemaB einem der vor- 
anstehenden Anspriiche als Oberteil bei der Her- 
stellung einer Verpackung mit einem gegebenen- 
falls an die zu verpackenden Waren in der Form 
angepafiten Unterteil als WarentrEger. 

27. Verwendung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Unterteil und das Oberteil 
unter Verwendung desselben Kunststoffes herge- 
stellt sind. 

28. Verwendung nach einem der AnsprOche 26 oder 
27, dadurch gekennzeichnet, daB das Unterteil aus 
einer Tiefziehfolie hergestellt ist, welche eine Sie- 
gelschicht gem&B der Definition eines der Ansprii- 
che 18 bis 22 aufweist 

29. Verwendung der Verpackung gemaB einem der 
Anspriiche 26 bis 28 zur Verpackung von Pharma- 
zeutika, insbesondere in Ampullen-, Kapsel- oder 
Tablettenform. 
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